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Patentanspruche 

Extruder fttr Kunststoff, mit einem Zylinder, in welchem 
^-^ eine Schnecke untergebracht ist, die uj^ihre Achse in 
Drehung versetzt wird, wobei irr <£er Extruderlange eine 
Zufuhrungszone auf der strornaufwartsliegenden Seite 
und eine Plastif izierungszone gebildet sind, die sich * 
auf der Stromabwartsseite an die Zufuhrungszone an- 
schlieBt, dadurch gekennzeichnet « daB die Zufuhrungs- 
zone (A) durch einen Schneckenteil mit einem zylindri- 
schen Kern gebildet ist, der mit zumin^est ein^m fortlau- 
fcnden schraubenformigen Schneckengang (26) versehen 
ist, der eine konstan-te Steigung besitzt und von dem . 
Kern abs*ceht, und daB ein KUhlkreis innerhalb des 
Kernes uber die gesamte Lange der ZufUhrungszone (A) 
und in einem Teil des Zylinders (1) vorgesehen ist, 
der«in seiner Innenseite schraubenlini enf ormig yer- 
laufende Nuten (27,2a) aufweist, die durch einen Oder 
mehrere schraubenf orraige Schneckengange begrenzt sind, 
. " • wobei die Richtung der Gewindeschnecken des Zylinders 
entgegengesetzt ' ist zur Richtung der Gewindeschnecken. 

2, Extruder nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Plastifizierungszone (B) durch einen solchen 
Schneckenteil des Zylinderkerns gebildet ist, der 
sich an den Kern der Zufuhrungszone (A) anschlieOt 
und der zwei fortlaufende schraubenfSrmige Gewinde- 
schnecken aufweist, die konstante Steigungen besitzen 
und die sich voneinander unterscheiden und einen 
zylindrischen Bereich aufweisen, dessen Innenseite 
glatt ist. 
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3. Extruder nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet , 
da& der Kern des in der Plastifizierungszone (B) 
liegenden Schneckenbereichs mit einem KUhlkreis 
versehen ist, der von dem KUhlkreis der Zufuhrungs- 
zone (A) verschieden ist. 

4. Extruder nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, 
dafi der KUhlkreis der Plastifizieruiig^zone (B) 
einen Eingang und einen Ausgang ah dem stromauf- 
vartsliegenden Ende der Schnecke (1) umfaflt und 
dafi die beiden KUhlkreise koaxial zueinander ver- 
laufen. 

5- Extruder,' nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dafi die beidon zylindrischen Teile mit voneinander 
unabhcingigen Kuhlkrei sen versehan sind. 

6. Extruder nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, 
dafi die beiden zylindrischen Teile jeweils einen 
metallischen Korper enthalten und dafi die beiden 
metallischen Korper miter Zwischenfugung einer 
therraischen Barriere miteinander verbunden sind. 

7- Extruder nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, 
dafi die thermische Barriere durch eine Isolierver- 
bindung gebildet ist, die zwischen den beiden zylindri- 
schen Teilen eingefugt ist. 

8. Extruder nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dafi die Zufuhrungszone (A) der Schnecke (1) sich 
iiber eine Lange erstreckt, die zumindest gleich dem 
Zv/eifachen des Durchmessers der Schnecke ist. 

9. Extruder nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, dpfi der Kerndurchmesser der Schnecke 
uber die gesarate Schneckenlange konstant ist. 
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10 ♦ extruder nach Anapruch 2 unci 9, darturch gelcenn- 
zeichn^t, dafl der Durchmesser der Innenseite des 
die Plastifizierun^szone (B) bildenden zylindri- 
schen Teiles gleich dera Spitzendurchmesser der m 
Gewindeschnecken des zylindrischen Teiles 1st, der. 
die Zuftihrungs zone (A) bildet* 
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Materialviskositat mit der Temperatur niedriger wird, 
vermindert man die Tiefe des Schnecken- bzw. Schrauben- 
gewindes. Man sieht daher eine "Abmessungszone 1 * an dem 
in Stromungsrichtung abwSrts gelegenen Ende der Schnecke 
vor. Der Nachteil dieser Anordnung besteht darin, dafl 
diese zu geringe Tiefe Scherspannungen hervorruft, die 
das Material haufig Uber die gewvinschte Temperatur 
hinaus erwSrmen. Damit existiert eine Gefahr der Auf- 
losung bzw- Zersetzung des Mate.ri-aOLs^Sder der mangelnden 
Uberwachung der sich am Ausgarig der Preflform ausbildenden 
Forme n* 

Es ist bereits eine Vielzahl von Versuchen unternoinmen 
worden, um.den 'Extruder so einzurichten, dai3 der Aus- 
stoB an umgeforratem Material maximal gesteigert ist und 
daB die Abmessungen auch so weit wie moglich vermindert 
sind, um die oben beschriebenen EigenschaXten zu verraei- 
den, die die strukturelle Qualitat des in der PreOmatrize 
aufgestauten Kunststoffs vermindem. 

GemaB der US-PS 2 765 491 zeigt der Zylinder in der Be- 
schickungszone ein ' schraubenformiges Gewinde, welches 
auf seiner Innenseite einen Vorsprung bzw. Ansatz auf- 
weist, wahrend die Schnecke in gleicher Weise mit einem 
schraubenformigen Gewinde versehen ist. Die Gewinde des 
Zylinders und der Schnecke haben unterschiedliche Gang- 
hohe, aber dieselbe Gangrichtung. Der Zylinder ist mit 
Erwarmungs- oder KUhlkrei sen versehen, die sich uber die 
gesamte Zylinderlange erstrecken. 

GemaB der DE-OS 23 11 717 ist die Schnecke mit einem 
KUhlkreis versehen, der sich in geschlossenem KreislatLf 
liber die gesamte Schneckenlange erstreckt, wobei die Warme 
mittels eines Austauschers abgefUhrt wird, der mit einem 
externen Kreis verbunden ist. 
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tfemaB 'der US-PS 2 449 355 ist eine Schnecke, deren in 
•Stromungsrichtung aufwarts liegender Teil ein schrau- 
benformiges Gewinde enthalt und deren in Stromungs_rich- 
tung abwarts gelegener Teil eine Wendel umfaflt, mit einem 
doppelten Warmeaustauseherkreis versehen, der so einge- 
richtet ist, da0 die Schnecke in unterschiedlicher Weise 
in ihrem in Stromungsrichtung oben liegenden Teil und 
in ihrem Stromungsrichtung unten liegenden Teil erwarmt 
wird. 

Die praktisch durchgeflihrten Untersuchungen beziiglich des 
Betriebs von Schneckenextrudern, die moglichen Druckzu- 
stb'nden ausgesetzt sind, haben die Erkenntnis ermoglicht, 
dafl eine besondere Kombination von Gestaltungselementen . 
beziiglich des Zylinderkerns, beziiglich des Gewinde- bzw* 
Schneckenkerns und beziiglich der thermischen Einwirkungs- 
kreise vorhanden ist, die zur Ausiibung eines Drucks uber 
den Druck hinaustlihrt, der bereits bis zur Aufrechterhal- 
tung der Leistungen eines Extruders mit gegebenen AuSen- 
abmessungen unter vollstandiger Garantie der Qualitat des 
in der Prefimatrize aufgestauten Materials erzielt wird, 
was bedeutet, daa die Homogenitat und der Temperaturpegel 
des Materials betroffen sind. 

Die Vorrichtung gemafi der ErXindung ermoglicht daher, die 
Schnecke des Extruders mit Drehzahlen anzutreiben, die 
oberhalb von Drehzahlen liegen, die bisher angewandt vur- 
den, und den Durchsatz bzw. AusstoB eines Extruders mit 
gegebenen Abmessungen unter Vermeidung der Gefahr der liber- 
erwarmung und der Zersetzung des Kunststoffs zu erhdhen. 

Der ErJTindung liegt demgemafl die Aufgabe zugrunde, einen 
Extruder fUr KunststoXf zu schafXen, der die vorstehend 
bezeichneten Bigenschaften aufweist* 

Gelost wird die vorstehend aufgezeigte Aufgabe bei einem 
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Extruder fur Kunststoff mit einem Zylinder, in welchem 
eine Schnecke untergebracht ist, die um ihre Achse in 
Drehung verse tzt wird, wobei der Extruder Uber seine 
Lange in eine Beschickungszone, die an der in Str5mungs- 
richtung oben liegenden Seite vorgesehen ist>, und in eine 
Weichmachungszone unterteilt ist, die sich an die Be- 
schickungszone auf der in St romungs richtung abwarts lie- 
genden Seite anschlieBt, unterteilt ist, erfindungsgeraaB 
dadurch, dafl die Beschickungszone durc&_einen Teil der 
Schnecke in dem Zylinderkern geMlae-t^ist , der mit zu- 
mindest einem durchgehenden^G'ewinde mit einer Schrauben- 
form und konstanter Steigung versehen ist, welcher Teil 
init einem Kernvorsprung versehen ist, und daB eiii KUhl- 
kreis im Innern des Kernes uber die gesamte Lange *der 
Beschickungszone und uber einen Teil des Zylinders vor- 
handen ist, der in seiner Innenseite schraubenformige 
iluten aufweist, die durch ein Oder eine Vielzahl von 
schraubenformigen Gewinden begrenzt sind, wobei die 
Richtung der Gewindegange des Zylinders entgegengesetzt 
ist zur Richtung der Gewindegange der Schnecke, 

Hit anderen Worten ausgedriickt heiSt dies, daB vorgesehen 
ist, den Extruder und insbesondere dessen Schnecke in 
zwei gesonderte Bereiche bzw. Zonen zu unterteilen, deren 
eine Zone dazu bestimmt ist, auf die Kornchen bzw. das 
Granulat Oder das Pulver einen Druck auszuiiben, wShrend- 
dessen die betreffenden Kornchen bzw* das Pulver noch 
kalt ist, und unter Auf rechterhaltung des kalten Zu- 
• stands bei den betreffenden Ktfrnchen bzw. dem Pulver 
colang wie moglich Uberdies eine ZurUckstauung so sicher 
v/ie moglich zu gewahrleisten. Um dies zu errcichen, sind 
die Reibungskrafte in Betrieb zwischen den Oberflachen 
der Schnecke . und des Zylinders einerseits und dem Material 
andererseits ausgenutzt, wobei man bemiiht ist, das Ma- 
terial im kalten Zustand zu halten, um dessen mechanischen 
Widerstand auszunutzen und um dessen Verformung zu ver- 



8 0 9840V 1 03 « 

D ORIGINAL 



.g-. 28 13585 

•9- 

maiden. Der erstc Teil dor Schnecke und das Zylinders 
werden daher vorzugsweise durch die Zirkulation eines 
KUhlfluids gekiihlt, wie wit Luft, Wasser, 01, eat. . 

Die schraubenformigen Gewinde, die in entgegengese tz ter Rich- 
tuiig zur Schnecke verlaufan und rait denen die Oberflache 
innerhalb des Zylinders vorsehen ist, beglinstigen die Druck- 
austfbung zu der in Stromungsrich tuiig.^^ 

Seite. Die Forderlei stung der Besehickungszone kann wie 
foigt berechnet werden: 

Wenn die Schnecke eine Urodrohung ausfUhrt, idhrt die 
Hcisse x Umdrehungen aus. Der Zylinder dreht sich nicht^ 
Die ilasse fUhrt (1-x) Umdrehungen in bezug auf die 
Schnecke aus, und x Umdrehungen in bozug auf den Zylinder, 

Der Vdrschub der Masse In bezug auf die Schnecke betriigt 
P v • (1 - x), wenri p v die Lange der Steigung der Seimecke 
betragt, und der Vorschub der ilasse in bezug auf den 
Zylinder betragt p c • x, wenn p Q die Lange der Steigung 
der Schraubeniinien des Zylinders ist* 

Wenn keine innere Scherung uuftritt, dann sind die Vor- 
schiibe gLeich. Dies ermdgiicht die Drehung x zu berechnen. 



Der Vorschub b»tr:igt x • p ~ 



Pc + Py 



Der Ausstoti pro Sclinuckenuuidrehung butrc'i^t 
Pc ' p v 

Qj = — — — — ' • inittLarer Quer.-ichnitt dor IIa»u<.>. 
P c + Pv 

Dieser To LL des «ine erhebliche Krat't besitzcndcn iJchnockon- 
schube/; und dor Druck stuLgen .schnell an, wenn nut' der in 
tttrziinungsrichtun,-; unten iLc^entlcn .>uile ein Ma teriaLntau 
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auftritt. Die iSrhcihung des Drucks nirarat lediglich dann 
ab, v/enn ein Abscheren zwischen dera zusammengedrUckten 
Material erfo.l^t, welches sich zwischen den Gewinde- 
gangen der Schnecke befindet, und jenera der Nuten des 
Zylinders. Da das Material noch kalt ist, und £war in 
Granulatfora Oder in zuaammengepreBter PulveriTorm, 1st 
dieser Scherwiders tand betrachtlich. 

Die zvreita Zoiw hat lediglich e^ne-^Jrmische Funktion 
zu erfdllun. Ks kann daher* vollig vernachliissigt werden, 
dai3 es dort erforderlich ist, einen mechanischen Schub 
auszuubcn, indera dort die fUr die thernische Ubertragun,; 
gun3fci £ ;ste Geometric jjegeben wird, beispielsweise' durch 
Vei*2inigung bzw. Hinzuziehung von ISleraentan, die die 
Mischun.;, die Hoiaogenisiorung und das Durchkne ten be- 
gins ti;;on- 

Anhand von Z stchnun^en i/ird die Krfindung nachstehend an 
*inen Au:uuhrun^b£*i spiel naher er.Uiutert. 
Fij. 1 zei^t einu Vorrichtung gouai) dor Erfindung in 
ain-jr Seitenonsicht, die zun Tsil langs einer vertikalen 
3dhnitb.ibL*nu durch "dio Achae einer Schnecke ges^hnitten 
| dax^gcisteilt ist. 

j Fig. 2 zoirjt in eiiur Liingsschtiittansicht schuinatisch die 

! • " • i l ]chnucki; * 

i 

; Pi;?* J ^ei e ;t in uinor horizontalon Schnittebene und in 

| einem stork vergroJier ton HaOstab das in :>trcuungsrichtung 

j « oben Liiigmidu £;ctr uderende. 

j Fig. h ztaigt in •xinom Ausschnitt eiiur AuslUhrungsvariante 

! der ochnecke. 

Fig. 1 zjl|jt. in eiuer Hauptansicht «»lnon :Jehneekenextru- 
der f di;jnu:n ^in^in- Kloncnto nit Jonen tfleraenten Hber- 
j uinstluiann, die n-in in den herktinim Lichen Extrudern flndet. 

Der ZyLimU>r 1st general! wit 1 bezoichnet. Dabei handelt 
- 5 aich u,a L>i » HutalLteii, welches von einer Schutzum- 
muntelunc ^ u.a ; ;oben let und welches an seinem in :Jtromung«~ 
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der Vorbereitung des Kunststoffs erleichtern und/oder 
die diesem Kunststoff die besonderen Eigenschaf ten ge- 
ben, die zu erzielen erwlinscht ist. 

Im folgenden wird im einzelnen der Auibau des Zylin- 
ders 1 beschrieben. Wie man aus Fig* 1 ersieht, besteht 
•der "in Strdmungsrichtung obenliegende Teil des Zylinders 
aus einem Korper 24, desseri Innenseite mit zwei schrau- 
benformigen Gewinden 25 und 26 derseliten-Steigung und 
desselben Profils versehen ist/.^fes~Profil dieser Ge- 
winde besitzt generell eine quadratische oder rechteckige 
Form.' Die Breite der Gewinde in Achsrichtung gemessen liegt 
insgesamt unterhalb ihrer Steigung, so dafi die Gewinde 
'* zwischen der Innenseite des in Stromungsrichtung oben 
liegenden K6rpers 24 zwei Nuten 27 und 28 festlegen, die 
eine konstante Breite und eine geringe • Tief e besitzen. 
Diese Nuten erstrecken sich bis zum Eingang, d.h. bis zur 
Offnung 3, und zwar bis zur unmittelbaren Nachbarscha'f t 
des in Stromungsrichtung unten ljlegenden Endes des Kor- 
• pecs 24* 

Der Korper 24 umfaBt .zum anderen Durchgange 29, die in 
der Wandung bzw. Wandungsdicke vorgesehen sind und die 
in Stromaufwartsrichtung und Stromabwartsrichtung mit 
EinlaB- und AuslaBrohren 30 bzw. 31 derart verbunden sind, 
daB es moglich ist, ein Klihlfluid in der Zylinderwandung 
liber die Lange des in Stromungsrichtung obenliegenden 
Zylinderteiles zirkulieren zu lassen. 

Der in StrbmungsabwSrtsrichtung liegende Teil des Zylin- 
ders 1 umfaflt einen K5rper 22, dessen Innenseite zylindrisch 
und glatt 1st. Dieser rohrfdrmige Korper weist an seiner 
in Stromungsrichtung oben liegenden Seite einen Rand auf, 
der an einem entsprechenden Rand des Korpers 24 mittels 
einer thermischen Isolationsverbindung 33 befestigt ist. 
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Diese '/erbindung wird beispielsweise durch cine Ring- 
platte aus einum Materia L rail: schwacher thtsrmischer 
Leitfahlgkei t gebildet, wie aus einem Faserraaterial 
uder aus Glas. Gegebenenf alls kann auch eine thermische 
Kiihibarriere zwischen don beiden Kdrpem dcs Zyiindcrs 1 
vqr&esehen sein oder iso therme&lemente, die einen vpll- 
stundigen Warmelibergang von einem Korper zum anderen 
ICorpor verhindern. ' 

Der Korper 32 1st noch von Kuhlripperu-Uiumanto Lungon 34 
ungeben. Wie man aus Fig. 1 ersieht, sirul vier Unman te- 
lungen dieser Art liber die Strecke vori£C3ehon t urn die 
der in Stromungsrichturig vorn liegende FLanach des in 
Stroiaungsrichtting unten li^genden Kndes beabstandet ist. 
Dieser Flansch iat mit einer ringf orraigen Abstutzung 35 
versehen, die von ciner Strebe 36 getragen wird, v/elche 
mit dem Untersatz 6 fest yer-bunden ist. Durch Rohrlei- * 
tungen 37, die in dem Dickenbereich der Uuiraantelungen 34 
vorgesehen sind, ist in gleicher Weise eine gegebenen- 
Tails erforderliche Zirkulation eines Kuhiriuids auf der 
Grundlage der Rippen raoglich, 

Im Tolgenden wird der aktive Teil der Schnecke 11 beschrie- 
ben werden, indera zunachst ganzlich auf Fig, 1 Bezug ge- 
nommen wird, Diese Schnecke ist liber ihre Lange in drei 
Bereiche bzw. Zonen unturteilt: eine mit A bezeichnete 
Zufuhrungszone, eine rait B bezeichnete Plastifizierungs- 
zone* und eine mit C bezeichnete Homogeni sie rungszone . 
In der ZuAihrungszone tmthalt die Schnecke ein einziges 
schraubenformiges Gewinde 3b, dessen Ganghbhe ein wenig 
groGer ist als jene der Gewinde 25 und 26 des Zylinder- 
korpers 24. Das Gewinde 38 verlauft in entgegengcse tzter 
Uichtung zu don Gewinde n 25 und 26. Das Prot'il des Ge- 
v/indcs 33 ist jenem der Zylindorgewinde ahnlLch. Qbor die 
Lange crstreckt sich die Zufuhrungszone von der orfnung 3 
bin zu dor thurmi.'icheu Esolat ionsstelle 33. ^i-^ lot groOur 
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als tias Zveii'achw! dus Durchraossers der Schnecke; cli^ 
Anzahi der V/indungen des Gowindes 58 betragt sieben. 

In der Zone B ist die Nabu bzw. der Kern der Schneckt? 11 
ebenfalls zylindrisch und vonx selben Durchraesser wie in 
d«er Zone A. Von diesem Kern bzw. von dieser Nabe stoht 
ein Doppelgev/inde bzw. eine Doppelschnecke 39, 40 ab, 
deren eine (39) di^ Fortsotzung deg^i^indes bzv/. der 
Schnecke 36 mit dersolben Gang£i8Wf''und *denselben Ah- 
raessunjjen darn tell t, wiihrenri das Gcwinde bzw, dlo 
JJchnocke 40 in Abwcichung von dem Gewinde bzw. dor 
Schnucke 30 mit einer Teilung bzw. Ganghohe verliiult, die 
<mi der in -StrSmungs rich tung abwarts liegenden Flanke der 
bexrv/f enden Schnecke etv/as grofler 1st, so dafl die Schnecke . 
; : 9 mit ihrer in Stromungsrichtung oben liegenden Flanlce 
am i^nde der Zone B wieder zusammentrif £ t. Die beiden 
Schnecken bzw. Gewinde. konnen dasselbe Profil und die- 
selben Abraessungen Oder etwas unterschiedliche Hohen 
besitzen. Eine der Schnecken bzw. Gewinde oder beide 
kiinnen mit engen und tiefen Durchgangen versehen sein, 
die die in Stroraun^srichtung abwartsliegende Flaiike mit 
der in Strdixiungsrichtung obenliegenden Flanke v^rbinden. 
In gleicher Weise kann man in der Plastif izierungszone B 
Abdamraungen, Ftihrungse lament e oder ein ganzlich anderes 
Element vorsehen, welches das Verraischen des teilweise 
plustlschen oder ganzlich plastif izierten Materials be- 
gunstigt. 

3chliei)lich enthalt die Zone C oder die Flomogeni si e rungs- 
zone bei der dargestellten Ausfuhrungsf orm einen erston 
Teil mit einem einzigen Gewinde bzw. einer oinzigen 
Schnecke 41, an den sich ein zweiter Teil mit zwei 
parallelen Gewinden bzw. Schnecken 42 und 43 anschlieOt. 
Indessen kann dieser letzte Teil der Schnecke in gleicher. 
Weise, wie dies irt Fig. 4 gezeigt 1st, Vermischungsan- 
satzo umtassen, wie den Aru>utz 44 und/oder den Ansae:: 4f>, 
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aui3erhalb des Rohres 50 bis in den Bereich zwischen 
diesem Rohr und dem Rohr 48, Zum anderen ist die 
Zirkulation eines anderen Fluids innerlialb des Roh- 
res 48 bis zu dem in StrSrauhgsrichtung abwSrtsliegen- 
den Ende der Schnecke ermoglicht. Ein Dichtungsring 
wird zwischen dem in Stromungsrichtung oben liegenden 
IMde des Teiles 10 und dem Gehause vorgesehen sein* 

Auf diese Weise sind also zwei Kuhlk^ei©^ geschaffen, 
die unterschiedliche EingSngef. uhdr'Ausgange besitzen und 
die unabhangig voneinander derart gesteuert bzw. reguliert 
verden kbnnen, da8 es moglich ist, gesondert die Tempera- 
turen in der ZufUhrungszone oder in der in Stromungsrich- 
tung obenliegeijden Zone des Extruders und in den Plasti- 
fizierungs^ und Homogenisierungszonen oder in den strom- 
atr.vartsliegenden Zonen festzulegen^ . 

Wie bereits erlautert word en ist, wird die Kuhllei stung 
in der stromaufwMrtsliegenden Zone derart reguliert, dafl 
die Kunststoff-Kornchen bzw, das Kunststof f gr^nulat oder - 
-pulver in StroraabwSrtsrichtung entgegen einem bedeuten- 
den Wider stand gestaut wird, ohne eine Erwarmung Oder 
allenfalls eine relativ schwache Erwarmung zu erifahren* 
Diese schnelle Zunahme des Staudrucks wird aufgrund 
nxechanischer Bedingungen erzielt, die sich aus dem Vor- 
handensein von ' gekreuzten Preflmatrizen fUr die Schnecke 11 
und aufgrund des Zylinderkorpers 24 ergeben, Aufgrund der 
Kuhlenergie in dem stromaufwSrts gelegenen Teil der 
'Schnecke bleibt der Kunststoff kalt oder erfahrt ledig- 
lich eine sehr langsame Tempera turerhShung, so daB die 
Abscherung des verdichteten Materials dessen Eignung . 
nicht in Gefahr bringt. 

Demgegenuber wird man in der Plastirizierungszone eine 
wesentlich schwachere KUhlung vorsehen. Die Schneckenge- 
winde haben dabei 'nicht mehr die Funktion, den Staudruck 
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zu erhohen, sondern sie dienen vielraehr dazu, eine 
Vermischung und eine Veriaengung der Partikelteilchen 
zu bewirken. Aufgrund der KUhlzustande • die unter- 
schiedlich sind von jenen, die man in dem stromauf- 
wartsliegenden Bereich findet, wird die Erwarmung ' 
sehr schnell und generell erfolgen. Der Kunststoff . 
geht in eine Fluidmasse liber, deren Teinperatur gleich- 
maBig sein wird. Man erhalt somit auf der Stroraabwarts- 
seite der Schnecke eine Masse, die ..die'gewunschten Zu- 
stande fUr ein Extrudieren unter Erzielung einer er- 
hohten Ausstoflleistung besitzt, und dies trotz der Ver- ' 
wendung einer Schnecke, die sich bei verhaltnismaBig 
schwachen Abmessungen mit hoher Drehzahl dreht. 

Durch die vorliegende Erfindung ist also ein Schnecken- 
extruder filr Kunststoff geschaffen. In diesem Schnecken- 
extruder wird die Funktion der mechanischen Druckaus- 
ubung dem ersten Bereich der Schnecke und des Zylinders 
zugewiesen, wahrend die regulierte Erwarmung des zu extru- 
dierenden Materials in dem zweiten Bereich vorgenoramen 
wird- Dies ermoglicht soiait diese beiden Bereiche ge- 
sondert* auszufUhren und Verbesserte Leistungen der Ari~ 
ordnung zu erzielen. 
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